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using a printing roll (17) with spikes (23) to create a bond between the web and film at a series 
of points, opt. fomning a recognisable pattern. The process uses a heat-shrinkable film with a 
shrinkaoe temp. (Ts) less than the thermal deformation temp. (Tv) of the web material. The 
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the bonding points due to the reduced distance between these points. Composite films made 
by this process are also claimed. 
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Beschreibung den eingangs genannten Erfordernissen wird darauf ge- 

achtet, daB das Material, aus dem die Vliesbahn besteht. 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung bei der vorgenannten Schrumpftemperatur keine uner- 
einervoluminOsenVerbundfolie^beidereine Vliesbahn wOnschten Andenmgen erfahrt Diese Formulierung 
auf eine Seite einer polymerischen Folic aufgelegt und 5 bedeutet, dafi mSglichst keine Anderung des Vliesstoffe 
mit Hllfe einer Drudcwalze, die mit einer Anordnung durch die Wfirmebehandlung dntreten solL Allerdings 
von Walzenstacheln versehen ist, an zahlreichen, gege- ist davon ausziigehen, daB beispielsweise ein PE- 
benenf alls ein erkennbares Muster bildenden Punktbe- Spinnvlies auch dner gewissen Warmeschrumpfung un- 
reichen mit der polymerischen Folic fest vcrbunden tcrliegt, wobei diese — unter den gewahlten ProzeBbe- 
^yird. 10 dingungen — aber nonnalerwcise unter 10% liegt und 

Verfahren zur Herstellung von voluminOsen Ver- damit wescntlich geringer ausfailt als die anzunehmen- 
bundfolie der genannten Art sind bekannt US- de Sdirumpfung der polymerischen Folic. Durdi die 
A-5 399 174 beschreibt ein Verfahren, mit dessen Hilfe Ausnutzung der durch die Schrumpfung sich ergeben- 
eme Verbundfolie hergestellt werden kann, bei der eine den Zugkrifte der polymerischen Folic werden die sich 
primflre polymerische Folic mit eincm spezieil herge- 15 zwisdien den Abstflncten zwiscfaen den Punktbereichen 
stellten Vlies vcrbunden wiixl, dessen Strdnge druckk>s bcfindenden Strangabsdmittc aufgebausdit Es wird al- 
miteinander vcrbunden sind. Mit eincm hitzeakdviatcn so beobachtet, daB von einer zuvor cher glatten Struk- 
Klcbstoff werden die Folic und die Vliesbahn miteinan- tur des Vliescs in erne flauschige Struktur ubcrg^[ang^ 
der verbundea Dabd wird mit Hilfe einer erwflnnten wird. Diese flauschige Struktur vergr5Bert die rftumli- 
Prdgewalze, die dcm Verbund aus Vliesbahn und poly- 20 Ausdehnung des Verbundstoff es, der damit "dicker^ 
merischer Folic bei der Verbindung ein Muster ein- wird, cine angenchmcGrini^eitbekommt und auch ein 
pr§gt, cine Vcrsdiwdfiung geschaffen. Insbesondere hdhcresnfissi^eitsvolumcnaufnduncnkann. 
handelt es sich bei der polymerischen Folic urn cine Vorzugsweise wird die zumScfarumpfungsprozeBfib- 
sok±e, die cine FlQssigkdtsbarriere biklcL Besonderen Ikhe Winne von der freien (RQck-)Seite der Folic her 
Wert wird auf die Bauschig^t und Lodcerhcit des Vlie- 25 zugefQhrt Es ist aber auch md^ich, die zum Sdirump- 
se gclcgt, da es auch nach der Befestigung auf der poly- fungsprozeB erforderiiche W&rmc von beiden Sdten 
merischen Folic seine Bauschigkeit bchalten soD. der aus polymerischcr Folic und Vliesbahn bestchendcn 

Das vorbekannte Material wird angewandt insbeson- Verbundbahn zuzufOhren. 
derc zur Herstclhmg eines sogenannten Backsheets bd Vorzugsweisc erfolgt die l^^rmczufuhr durch Warm- 
Windelh5schcaFestzustcllenist,daBdasbekannteVer- 30 luft, UltraschaD oder Infrarotstrahlung. Dabci kann ins- 
fahren cine sehr aufwendige Herstellung und Vorbe- bcsonderevondcrVlicsbahnseitehcr die Verbimdbahn 
handlung des Vliescs erfordert, wenn dieser eine erhdh- die Wfirmezufuhr mit emem Warmluftgcbldse crwannt 
te Bauschigkeit erhalten solL werden, wahrend sie von der Rfickscite her Qber Iz±*a- 

Es stellt sich die Aufgabe, ein Verfahren zur Herstel- rotstrahlung aufgcheizt wird. EHc Verwendung eines 
lung einer volumindsen Verbundfolie anzugeben, bei 35 Warmcgebiascs hat den Vorteil, daB es zu einer erti6h- 
dem ahnlich wie bei dem bckannten und eingangs be- ten Auflockerung des auf zubauschenden Vliescs 
schricbenen Verfahren die Mdglichkeit bcsteht, ein Mu- kommt 

ster jtnit Hilfe einer Prggewalzc einzubringen und trotz- Dabei wird normalerweise die Rikrkseite der polyme- 
dem cine hohe Bauschigkeit und gutc Griffdgcnschaf- rischen Folic voUfladiig crw9rmt 
ten einer insbesondere fOr Hygieneartikel geeigncten 40 Entsprcchend der geforderten Bausdiigkeit soDte die 
Verbundfolie zucrrekhen. Warmeschrumpfung der polymerischen Folic wenig- 

Diese Aufgabe wird geldst bei eincm Verfahren der stens 10% der Ursprungsllnge betragen, d. h., die Folic 
eingangs genannten Art» das dadurch gekennzekihnct solltc su:h w^oigstens auf ihr^ UrsprungslUngc 
ist, dafi die polymerische Folic cine hitzschrumpfende zusammenziehen. Es sind aber gecignetc Schrumpffo- 
Folie ("Schrumpffolie") ist, deren Sdirumpftemperatur 45 lien bekannt, die sich bis zu 50% ihrer Ursprungsllngc 
Ts unteriialb der Temperatur Tv liegt, bei der das Mate- zusammenziehen, so daB cine ausgesprochcn staric er- 
rial, aus dem die Vliesbahn bcsteht, uncrwOnsditc Ande- kennbare Bauscfaig^t dntritt 

rungen erfahrt, und die Schrumpffolie nach der Verbin- Fflr die Verbmdung zwischen der Vliesbahn und der 
dung mit der Vliesbahn bei der Temperatur Ts ge- polymerischen Folic wird dne an sich bckannte und im 
sdirumpft wird, so daB die zwischen den Punktberei- 50 wesentlichen in dem emgangs genannten Stand der 
chen licgenden Vlicsabsdmittc aufgrund der Verkflr- Technik auch dargcstellte gemustcrte Kalandcrwalzc 
zung der Abstande zwisdien den Punktbereichen sich mit einer besonderen Anordnung von Walzenstacfadn 
bauschen. verwendet Eine im Prinzip ghnhche Walze wrd auch im 

Als Material fOr die polymerische Folic eignet sich voriicgenden Fall verwendet Dabei verbindet sidi die 
beispielsweise cine mchrschichtige Polycthylen 55 Vliesbahn mit der polymerischen Folic insbesondere 
(PE)-Folie, die ein FlSchcngcwicht zwischen etwa 30 durch HeiBschmelzen,indem die AmboBwalzcund/odcr 
und 50 g/m* hat Der darauf aufgebraudite Vliesstoff die Druckwalzc entsprechend erwfinnt werden, wie dies 
kann cine PE-Spinn vliesstoff sein mit einem Fiachcnge- auch dem Stand der Technik an sich bekannt ist 
wicht von etwa 15 — 20, vorzugsweisc 20 g/m^. Dabei Vorzugsweisc wird daher die polynierischc Folic mit 
wird angestrebt, daB das Produkt mdgiichst voluminds eo wenigstens einer Schmclzklcberbcschichtung versehen, 
ist, gieichzdtig aber mit eincm cricennbaren "Pragemu- gegebenenfalls auch on-line mit einem sotehen Schmelz- 
ster^ versehen werden kann, wie dies auch aus dem kleber besdiichtet 

Stand der Technik bekannt ist Als polymerische Folicn cignen sich solchc aus einem 

Als Vliesstoffe eignen sich bauschige Vliesstoffe, wie oder mehreren Polyolefinen, aus Polyester, insbesonde- 
sie aus dem zitierten Stand der Technik und anderen « re PEPT, aus Polyamid oder aus PVC; es kdnnen auch 
Quellen bekannt sind, beispielsweise Vliesstoffe aus ci- mchrschichtige Polyethylenfolicn vorgeschen werden, 
nem oder mehreren Polyolefinen, aus eincm Polyester, wobei cine Schicht als warmcaktivierbare Haftschicht 
insbesondere PEFT, oder aus Polyamid. Entsprechend fOr Vliesbahn fungiert Diese FoUen werden, wie an sich 
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bekannt, vorgere^t Wie aus Fig. 2 erkennbar ist, hat die Dnickwalze 17 

Wesentlidi ist auch, daS vorzugsweise die verbinden- zahlreiche VorsprQnge, die im folgenden ais Waizensta- 
den Punktberdche (SdiweiSpunlEte) einen Rdchenan- diel 23 bezeicfanet werden. Diese Walzenstachel bilden 
teii von 2—35%, vorzugsweise von 20—25% der Ge- ein Muster, das sich ent^rediend negativ auf der durch 
samtflfichederVerbundbahneiimehmensonten. 5 das Walzenpaar 17, 18 laufeoden, auf der PE-Foiie lie- 

Zwar wird vom Verwendungszweck her Qbticherwei- genden VHesbahn a^bildet, die nach dem Durchlauf mit 
se die polymeriscfae FoUe nur auf einer Seite mit einer der Bezugszahl iiy bezeichnet wird. 
Vliesbahn oder einer Meltblown-Blasfolie belegt sein. In der Fig, 5a ist dargesteDt, da6 nach dem Durchlauf 
Es soil aber nicht ausgeschiossen sein, daB (tie polymeri- durch das Wateei^aar 17, 18 die PE-Folie, die mit einer 
sche Folie audi auf beiden Seiten mit einer solcben 10 HeiBkleberschicht 29 versehen ist, jeweils an Punktbe- 
Vliesschidit Oder Blasfotie belegt ist reichen 24, die den Positionen der Walzenstachehi 23 

Wie for den Fadunann ersicfatlidi, kann die pdymeri- entsprechen, unter v611iger Abflachung mit der Vlies- 
sdie, wsUmescfarumpfende Folie auch durch em entspre- bahn verbunden worden ist Die Abstftnde dieser Punkt- 
chendes Gewebe oder Gewirke ersetzt sein, das die bereidie 24 seien mit di bezeichnet Zwischen den 
Schrumpfeigensdiaften aufweist Beispielsweise ISBt 15 Punktbereichen liegen die Verbindungsstr§nge 26 der 
sich ein soldies Gewebe oder Gewirke aus Bdndcfaen Vliesbahn W auf der Oberseite der Folie 16 aid 
herstellen, die aus entsprechender Folie geschnitten Die so hergesteUte Verbundbahn 2S wird nunmehr 
sind. quasi spannungsfrd weitergefOhrt durch eine Heizsta- 

SdilieBlidi sei darauf hmgewiesen, daB sidi die Erfin- don 19, in der von unten her duxxrh Infi-arotstrahlung die 
dung auch auf eine Verbundfolie bezieht, die nach dem 20 hitzesdurumpfende Folie 16 auf dne Schnunpftempera- 
vorgenannten Verfahren hergestellt ist tur Ts aufgeheizt wird, beispielsweise auf eine Tempera- 

AusfQhrungsbeispiele der Erfindung werden im fol- tur von 180°C Die ErwSrmung erfolgt vollflichig. Die 
genden dargestellt Die Erlftuterung der Erfindung er- Temperatur Ts liegt unterfaalb der Temperatur Tv » bei 
folgtanhandderZeichnung.deren^gurenimeinzelnen der das Material der Vliesbahn W eine unerwflnschte 
zeigen: 25 Anderung erfdhrt Zwar schrun^ft auch dieses Material 

Fig. 1 m schematischer Ansicht die einzehien Sdiritte um einen geringen Betrag. Dieser ist jedoch wesentiich 
der Herstellung; geringer als der Schrumpf der PE-Folie 16l 

Fig. 2 eine Walzenanordnung, mit der eine Vliesbahn Wenn die PE-Folie 16 gesdurumpft ist, haben sich 
auf dner polymerischen Folie befestigt wird, im DetaO; AbstSnde d2 zwisdien den Punktbereidien 24 ausgebil- 

Fig.3a —3d Details der Verbundfolienherstelhmg 30 det,dafiderVerbindimgsstrang26sichzudnemBausch 
undderenVerfahrensschritte. 28 aufwdlbt Die mit der Vliesbahn belegte Seite der 

Veii}undbahn bekommt damit eine fQllige und griffige 
Beispiel 1 Struktur, so daB damit erne volimiinOse Verbimdfolie 30 

hergestellt worden ist 

In Fig. 1 ist schemadsch der Werdegang einer volumi- as 
ndsen Verbundfolie gemflB Eriindung dargestellt In d- Beispiel 2 

nem Vorratssilo 1 ist ein thermoplastisches Granulat, 

beispielsweise aus emem entsprechend zu einem Vlies Das Verfahren wird durchgefOhrt wie bd Beispiel 1, 
verarbeitbaren Polyeth;^en, enthalten. Es gelangt in ei- jedoch wird in der Heizstation 19 nut Hilfe eines Warm- 
nen Extruder Z wird von der Extniderscfanecke 2^ bis 40 hiftgeblSses die Verbundbahn von oben erwSUmt und 
zum Mundst1h± 3 des Extruders vorgetrieben und dann gleichzdtlg durch Infrarotstrahlung von unten, d. h^ von 
Qber einen FQhrungsrQssel 4 in eine SpinndOse 5 einge- der RQdcsdte der Vliesbahn her. Durch die Verwen- 
speist Aus der SpinndOse 5 gelangt ein in f einste Ftden dung der strdmenden Warmluft wird die Aufbauschung 
aufgeteilter Spinnstrang 6 in den Bereich eines Ab- verbessert 
schreckgeblfises 22, mit dem der Spinnstrang 6 abge- 45 

kOhlt wird. Der Spinnstrang 6 wird auf einen Netzf6rde- Beispiel 3 

rer 7 gegeben, der mit dnem Vakuum 8 unteriegt ist, so 

daB sk:h der Spinnstrang flach auf den Netzfdrderer 7 Anstelle eines Spinnvliesstoffes als Vliesbahn 10 wird 
auflegt und mit Hilfe der Kalanderwalzen 9a und 9b eine Meltl^ownbahn aus Po^ropylen* Polyole&ien, 
komprimiert wird. Er hat in diesem Zustand, nach 50 Polyester oder Polyamid verwendet, wobd die Melt- 
Durchlauf durch die Walzen 9a und 9bi, etwa ein F1&- blownbahn ein Fl^engewicht zwisdien 5 g/m^ und 
chengewicht von 20 g/m^. 15 g/m^ haben kann. 

Die so gebildete Vliesbahn 10 wird Ober erne Umlenk- 
walze 11 und 12 bis zu einer ZufGhrwalze 12gefQhrtund Beispiel4 
dort nodunals umgelenkt Im Bereich der ZufOhrwalze 55 

12 wird von einer Vorratsrolle 15 eine mit einem HeiB- Es wird eine mehrschiditige Folie 16 als Bias- oder 
kleber besdilchtete, hitzeschrumpfende Polyethyienfo- GieBfolie hergestellt, gegebenenfails auch als ein Co- 
lie 16 des Flftchengewichtes 40 g/m^ abgezogen und Extnidat mit mehreren Schichten. Als Material werden 
fiber Reckwalzen 14a, 14b um etwa den Faktor 1^ ge- Polyolefine, Polyester oder Polyamide verwendet die 
reckt, d. h., die neue Ulnge ist 20% grdBer als cUe ur- go einseitig oder beidsdtig mit emem druckausldsbaren 
sprflngliche L^e. Die gereckte PE-FoIie 16 wird von BClebstoflF (^pressure senative") versehen sind I>as Wal- 
unten an die Zuffihrwalze 12 herangeffihrt, so daB sidi zenpaar 17 und 18 ffihrt die Verbindung hierbd bei 
Vliesbahn lOfest auf die PE-Folie 16auflegt 25mmertemperaturen(22— 25'*C)herbel 

Ein weiterer entscheidender Schritt der Erfindung fin- Es ist darauf hinzuweisen, daB die Dnickwalze 1 7 mit 
det in dem Spalt der beiden fibereinander angeordneten &5 einer Prigegravur versehen ist, die eine aktive SchweiB- 
Walzen 17 und 18 statt, von denen die obere (17) eine oder Druckfiadie im Bereich von 2 bis 30% der Ge- 
Druckwahe und die tmtere (18) eine Gegendruck- oder samtflSche besitzt Hierbei werden Gravuren bevor- 
AmboBwalze ist zugt. die Walzstachein haben, deren geometrische Adi- 
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se senki^t zur Schnuiu)fnchtung der Folic 16 liegt 

In MithOfe der Drudcwalzen- und KalandertCMcfanik 
kdnnen audi andere Vcrbindungstechniken, wie bci- 
spielsweise das Va*klebea mit Hotmelt als Gespinst, 
vorgesehen sein. Das Hotmelt kann als Putver oder aus 
einer LOsung aufgetragen werden. Auch eine Ver- 
schwdBung mit UltraschaO ist m6glich» wemi die Druck- 
walze 17 uml die AmboBwalze 18 entsprechend ausge- 
staltet sind 

Aud& eine beidseitig mit einer Vliesbahn belegte Folie 
kann entsprechend dem Verfahren tiergestellt werden 
kann. Eine sok:he Folie ist m doi Fi^ 3c und 3d darge- 
stellt Hier wild die Vliesbahn 10 mit zwei Druckwalzen 
auf erne Folie 16 Qber Walzenstacheln (nicht dargesteDt) 
aufgedrQdct» wobei sich gegenfiberliegrade Punktberei- 
che 2^ 24' ergeb^ die sich anschliefiend bei Schrump- 
f en der Folie 16 zu beiden Seiten der Folie zu Bausdien 
28,28'aufwdlben. 

Durch entsprechende Musterung der Walzen lassen 
sich verschiedene PrSgemuster herstellra. 

PatentansprOche 
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1. Verfahren zur Herstellung dner volumindsen 
Verbundfotie (25; 301 bei der eine Vtiesbahn (10; 25 
10^ auf eine Seite einer polymerischen Folie (16) 
aufgelegt und mit Hilfe einer Druckwalze (if), (fie 
mit einer Anordnung von Walzenstacheln (23) ver- 
sehen ist, an zahlreichen» gegebenenfalls ein er- 
kennbares Muster bildenden Punktberachen (24; 30 
240 i°^t der polymerischen Folie (16) fest verbun- 
den wu^ daditrch gekennzdldmet, daB die poly- 
merisdie Folie (16) eine hitzesdurumpfende FoUe 
("Schrumpffolie^ ist, deren Schrumpftemperatur 
Ts unterhalb der Temperatur Tv liegt, bei der das 35 
Material* aus dem die Vliesbahn besteht, uner- 
wOnsdite Anderungen erf&hrt, und die Schnm^if- 
folie nach der Verbindung mit der Vliesbahn (10; 
10^ bei der Temperatur Ts geschrumpft wird, so 
daB die zwisdien den Punktbereicfaen liegenden 
Vliesabschnitte aufgrund der VerkOrzung der Ab- 
stande (di; dz ) zwisdien den Punktberdchen (24; 
240 sich bauschen. 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zum SduiimpfungsprozeB erfor- 
derhche Wanne von der frden (RCck-)Sdte der 
Folie her zugefQhrt wuxL 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeidmet, daB die zum Scfanmq)fungsprozeB erfor- 
deriicheWarme von beiden Seiten der aus polyme- 50 
rischer Folie (16) und Vliesbahn (10; 10^ bestehen- 
den Verbundbahn (25; 30) zugefuhrt wird 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die WSrmezufuhr durch Warm- 
luft, Ultraschall oder Infrarotstrahlung erfolgt 55 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB von der Vliesbahn-Seite der Ver- 
bundbahn her die Wftrmezufuhr mit einem warm- 
luf tgebiase erfolgt 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch ge- go 
kennzeidmet. daB die Riicksdte des polymerisdien 
Folie (16) vollfiadiig erwirmt wird 

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6^ dadurch ge- 
kennzeidmet, daB die W&rmeschrumpfung der 
polymerischen Folie (16) wenigstens 10% der Ur- 65 
sprungslange betrdgt 

8. Verfahren nach Ansprudi 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die polymerische Folie (16) mit der 



Vliesbahn (10; 10^ durch HdBschmelzen verbun- 
den wird 

9. Verfahren nach Anspruch 1 oder 8, dadurch ge- 
kennzddmet, daB die polymerisdie Folie (16) we- 
nigstens eine Schmdzkleberbeschichtung aufweist 
Oder on-line mit einer solchen besdiichtet wird 

10. Verfahren nach dnem der vorhergehenden An- 
sprOdie, dadurch gekennzeidmet, daB die polyme- 
rische Folie (16) mehrere Foliensdiichten aufweist 

11. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeidmet, daB die verbindenden 
Punktbereiche (SchweiBpunkte) (24; 240 
chenanteii von 2 bis 35%, vorzugsweise von 20 bis 
25% der Gesamtfiache der Verbundbahn einneh- 
men. 

12. Verfahren nach dnem der vorhergehenden An- 
sprflche, dadurch gekennzeichnet daB die polyme- 
risdie Fohe (16) aus dnem oder mehreren Polyole- 

aus Polyester, msbesondere PEFT, dnem 
Polyamid oder aus PVC besteht 

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprOche, dadurch gekennzdchnet, daB das Vlies fOr 
die Vliesbahn (10; lOO aus dnem oder mehreren 
Polyolefin^ aus Polyester, insbesondere PEFT, 
oder Polyamid besteht 

14. Verfahren nadi einem der voiiiergehenden An- 
sprflche, dadurdi gekennzdchnet, daB die Vlies- 
bahn (10; 100 durdi eine Blasfolie ersetzt ist 

15l Verfahrra nadi dnem der vorfiergehenden An- 
sprQche, dadurch gekennzdchnet, daB die polyme- 
risdie FoUe (16) auf beiden Sdten mit einer Vlies- 
bahn (10; 100 bzw. einer Blasfolie bdegt ist 

16. Verfahren nach einem der voiiiergehenden An- 
sprdche, dadurch gekennzeichnet, daB die polyme- 
rische Folie (16) durch em schrump^higes Gewe- 
be oder Gewirke ersetzt ist 

17. Verbundfolie, hergestellt nach wenigstens ei- 
nem der vorgenannten Verfahrensschritte. 
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